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Prufungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

(g) Vorrichtung zum Stanzen von blattformigem Material, insbesondere Etiketten mate rial 

Die Erflndung betrifft eine Vorrichtung zum Stanzen von 
blattfbrmigem Material, inabesondere Etikottenmeterial, 
gekennielchnet duroh eine eine Trfigerwalie im PaBoitt 
umschlieSonde, Que einem planen Stahlblech gebogene 
Hulee, deren elnander lugewandt© Kanten miteinander ver* 
bunden aind und deren AuBenflfiche mil dureh Atien des 
Stahlbleehs gebildeten, meeaerertig geachfirften Staniato- 
genvoreeheniat. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Stanzen 
von blattftirmigem Material, insbesondere Etikettenma- 
terial 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung dieser 
Art anxugeben, die mit geringem Aufwand hersteJIbar 
ist und eine viejseitige Verwenciung gestattet, 

Die Lflsung dieser Aufg&be ist in Anspruch t angege* 
ben. 

Bet Anwendung der Erfindung kann die Tragerwalze 
m handeUubiiehem St$h! bestehen, die mit den Stanz- 
stegen versehene Htilse kann ausgeweehselt werden, es 
muB dabel also nicht die Trjigerwalze ausgetausebt wer* 
don, 

Bevorzugte Materialien ftir das Stahlblech der Htilse 
sind in den AnsprQchen 2 und 3 angegeben. Um die 
Htilse aus dem planen Stahlblech zu biegen, geht man 
bevorzugt gemaB Anspruch 4 vor. 

Um eine rundum mdglichst geschlossene Htilse zu 
erhalten, ist eine Ausbildung gemaB Anspruch 5 bevor- 
zugt 

Damit die aus dem Stahlblech gebogene Htilse ihre 
Form beibehait, geht man bevorzugt gemaB Anspruch 
6, insbesondere gemaB Anspruch 7 und 8 vor. 

Um die Htilse zu schlieflen, ist das Vorgehen nach 
Anspruch 9 bevorzugt. 

Die Erfindung wird im folgenden an einem Ausftih- 
rungsbeispiel unter Hinweis auf die beigeftigten Zeich- 
nungen beschrieben. 

Fig. 1 zeigt ein Stahlblech mit Stanzstegen, bevor es 
zu einer Htilse gebogen wird. 

Fig. 2 zeigt ein um eine magnetisierte Umfangsflache 
eines Zylinders gebogenes Stahlblech nach Fig. t. 

Fig. 3 zeigt die von dem Zylinder nach Fig. 2 abge- 
nommene Htilse, 

Fig. 4 zeigt die Htilse nach Fig. 3, nachdem ihre einan- 
der zugewandten Kanten verschweiBt sind. 

Fig. 5 zeigt die Htilse nach Fig. 4, nachdem sie auf 
eine Trflgerwalze im Paflsitz aufgebracht ist. 

Fig. t zeigt ein Stahlblech 2 aus einem Federstah) der 
QualitatC67nachDJN 17 222/1544 P. 

Der Stahl dieses Stahlblechs hat folgende Zusammen- 
setzung: 


c 

0,65 - 0,72 

Si 

0,15 - 0,35 

Mn 

0,60 - 0,90 

P 

Max. 0,045 

S 

Max. 0,045 

Cr 

etwa 0,20 


Blechdicken zwischen 0,44 mm und 0,63 mm haben 
sich derzeit besonders bewahrt. Allgemein sind jedoch 
Blechdicken von 0,35 bis 1,2 mm, insbesondere 0,4 bis 
1,1 mm bevorzugt. 

Die Hflrte des Stahlblechs liegt zwischen Hrc 45 und 
Hrc34. 

Das Stahlblech 2 wird zunachst in die in Fig. 1 darge- 
stcllte UmriBform geschnitten und dann beidseitig mit 
Wasser abgeburstet, 

AnschlieBend wird das Stahlblech mit Wasser abge- 
btirstet. Hierzu werden feinere Bursten verwendet als 
beim ersten Btirsten. 

Daraufhin wird das Stahlblech 2 erhitzt, beispielswei- 
seauM25°C. 

AnschlieBend wird eine nach Belichten atzfeste Fo- 
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toemulsion auf das Stahlblech 2 aufgebracht und zur 
H&rtung erhitzt, beispielsweise auf 1 10°C 

AnschlieBend wird die Emulsion mit einem Muster 
belichtet, das den zu bildenden Stanzstegen 4 entspricht. 
5 Die Bereiqhe der Emulsion, die den Stanzstegen 4 ent- 
sprechen, werden dadurch durch ein Atzmittel unan. 
greifbar. 

AnschlieBend wird das Stahlblech 2 erneut erhitzt, 
beispielsweise auf 1 \Q*C, 
\q AnschlieBend wird die Emulsion mit einem AtemitteJ 
behandelt, wodurch das Stahlblech 2 mit Ausnahme des 
Bepeiehe der Stanzstege 4 dtinner wird, 

AnschlieBend wird die auf den Stanzstegen 4 haftende 
atzfeste Emulsion entfernt. 
13 AnschlieBend werden dem Stahlblech 2 rundum die 
gewunschten genauen Abmessungen gegeben und die 
Stanzstege 4 messerartig gescharft, 

Fig. 2 zeigt einen handelstiblichen, mit einer magneti- 
sierten Umfangsfiache 6 versehenen Zylinder 8, um den 
20 das Stahlblech 2 mit den an ihm ausgebildeten Stanzste- 
gen 4 gebogen ist. Zwischen den einander zugewandten 
Kanten 10, 12 des Stahlblechs 2 befindet sich ein Spalt 
14 von 0,02 bis 0,05 mm Weite (besser zu sehen in Fig. 3). 

Im Zustand der Fig. 2 wird die AuBenfiache des Stahl- 
25 blechs 2 mit einem Sandstrahl beblasen. 

Bevorzugt besteht der Sand aus Natron- Kalk-Glas 
folgender Spezifikation: 

Typ AH Siebmaschenweite: 106, 90, 45 PAN-Form 
ao (rund)in^m 

Siebrtickhalt: 0 bis 2, 0 bis 10, 80 bis 100, 0 bis 20% 
Rundheit:85% 

KorngrdBenverteilung: mindestens 80 Gew.-% kleiner 
als die klcinste Siebmaschenweite; hochstens 10 
35 Gew.«% grdBer als die grdBcren Maschenweiten (Test 
nach B,S. 6088) 

Gehalt an Eisen: maximal 0,1 Gew.-°/o 
Gehalt an Siliciumdioxid: mindestens 67 Gew.-% (Test 
nach B.S. 6088) 
40 spezifisches Gewicht: 2,45 bis 2,55 g/cm 3 
Harte:Hrc48bisHrc50 

Farbe:klaroder kristallisch, frei von Oberfiachenfilmen 
gebrochene oder kantige KGrner maximal 3% (gezahlt 
nach B.S. 6088) 
45 Lufteinschltisse: nicht mehr als 10% der Korner enthal- 
ten Lufteinschltisse, die grdBer sind als 25% ihrer Flache 
bei mikroskopischer Betrachtung in einer Fltissigkeit 
mit dem Brechungsindex 1,5. 

50 Der Sandstrahl wird auf das Stahlblech 2 aus einer 
Dtise einer Weite von 1 2,7 mm aus einer Entfernung von 
100 mm mit einem Druck von 2,5 bar geblasen. Die Dti- 
se wird in Achsrichtung des Zylinders 8 mit einer Ge- 
schwindigkeit von 10 m/min hin- und herbewegt. Durch 

55 den Sandstrahl wird jeweils ein Streifen von 10 mm 
Breite beblasen. Nach jedem Durchgang wird die Um- 
fangsfiache des Zylinders 8 um etwa 10 mm gedreht, 
Dieses Verfahren wird fortgesetzt, bis die gesamte Au« 
Benflache des Stahlblechs mit dem Sandstrahl beblasen 

60 wordenist. 

Durch das Beblasen mit dem Sandstrahl stoBen die 
Sandkerner auf und etwas in die Qberfiache des Stahl- 
blechs 2 und vergrdBern so das FiachenmaB der Auflen- 
seite des Stahlblechs 2 gegentiber dem FlachenmaB der 

65 Innenseite des Stahlblechs 2, Daher behalt das Stahl- 
blech 2 sehr genau die Form, die es auf dem Zylinder 8 
erhalten hat 

Ist dies alles geschehen, so wird die aus dem Stahl- 
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blech 2 gebildete HOlse vom Zylinder 8 abgezogen, wo- 
bei sie ihre Form beibehalt. wie dies Fig, 3 zeigt, 

AnschlicBend wird die aus dem Stahlblech 2 geboge- 
ne HOlse nach Fig, 3 auf einen geh&rteten, nieht magne- 
tischen Stahlzylinder gesteckt, dor den gleichen Radius 5 
hat wie dcr Zylinder 8. Hierbei kann ee aieh bereits urn 
eine Trlgerwalze 18 (Fig* 5) in einer Stanzmaschine 
handeln, Auf diesem Zylinder oder der Tr&gerwalze 18 
warden die einander zugewandten Kanten des zur Hul- 
s© gebogenen Stahlblechs % miteinander versehwoiBt jo 
SchtieQlich wird die dadurch nunmehr fertige HOlse von 
dem Zylinder oder der Tragerwalze 18 (SehweiQnaht 
16) abgezogen und stent zur Benuwung bereit 

Patentanspriiche is 

1. Vorrichtung zum Stanzen von blattftirmigem 
Material. insbesondere Etikettenmaterial. gekenr^ 
zeiehnet durch eine eine Tragerwalze irn PaBsitz 
umschlieBende, aus einem pianen Stahlblech (2) ge- 20 
bogene HQIse, deren einander zugewandte Kanten 
(10, 12) miteinander verbunden sind und deren Au- 
Benflache mit durch Atzen des Stahlblechs (2) ge- 
bildeten, messerartig gescharften Stanzstegen (4) 
versehen ist. 25 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Stahlblech (2) die Qualitat C 67 
nach DIN 17 222/1544 P aufweist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dicke des Stahlblechs (2) 30 
0,35 bis 1 ,2 mm, bevorzugt 0,4 bis 1 ,1 mm, betragt 

4. Vorrichtung nach einem der vorstehenden An- 
sprilche, dadurch gekennzeichnet, daB zum Biegen 
der HUlse aus dem Stahlblech (2) ein mit einer ma- 
gnetisierten Umfangsflache (6) versehener Zylinder 35 
(8) vorgesehen ist, der den gleichen Radius wie die 
Tragerwalze aufweist 

5. Vorrichtung nach einem der vorstehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB die aus dem 
Stahlblech (2) gebogene Htilse die Tragerwalze 40 
bzw, den mit der magnetisierten Umfangsfl&che 
versehenen Zylinder (8) bis auf einen Spalt (14) zwi* 
schen ihren einander zugewandten Kanten (10, 12) 
von 0,02 bis 0,05 mm umschlieBt, 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 45 
gekennzeichnet, daB das FlachenmaB der AuBen- 
seite des urn den Zylinder (8) gebogenen Stahl- 
blechs (2) gegenuber dem FiachenmaB der Innen- 
seite des urn den Zylinder (8) gebogenen Stahl- 
blechs (2) durch eine Oberflachenbehandlung der 50 
Auflenseite der Hulse vergrdBert ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflachenbehandlung eine Par- 
tikelstrahlbehandlung ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die Partikelstrahlbehandlung eine 
Sandstrahlbehandlung ist 

9. Vorrichtung nach einem der vorstehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet. daB die einander 
zugewandten Kanten (10, 12) des Stahlblechs (2) eo 
auf der Tragerwalze oder auf einer anderen Walze 
(18), die den gleichen Radius wie die Tragerwalze 
hat, wenigstens an ihren Enden miteinander ver- 
schweiOt, - bevorzugt mit auBen liegender 
SchweiBnaht (16) im StpB verschweiBt - sind. 65 
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